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(S) Motorblock mit eingegossener Kanalanordnung und Verfahren zu seiner Herstellung 

(57) Die Erflndung betrivft einen aus Metall gegossenen Motor- 
block (1) mit wenigstens einer Kanalanordnung, vorzugswei- 
se fur die Schmiermittelversorgung von Lagerstellen, bei 
dem jeweils die Kanalanordnung durch ein vorgefertigtes 
Rohrsystem (6, 7) ge bildet wird, das zumindest mit einem 
Teil seiner Kanallangen von dem metailischen Werkstoff 
umgossen ist. Hierdurch ist es moglich, die Kanalanordnung 
als Elnlegeteil in die GieSform einzulegen. 
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Die Erfindung betrifft einen aus Metall gegossenen 
Motorblock mit wenigstens einer Kanalanordnung, vor- 
zugsweise fiir die Schmiermittelversorgung von Lager- 
stellen. 

Bei der Herstellung von Motorbldcken war es bisher 
ublich, die beispielsweise fiir die Schmiermittelversor- 
gung erforderlichen Kanale im AnschluB an das GieBen 
bei der mechanischer: Bearbeitung des Motorblockes 
ebenfalls im Wege der mechanischen Bearbeitung anzu- 
bringen. Dies erfordert nicht nur eine angepaBte Form- 
gebung des Motorblocks, die so konzipiert sein muB, 
daB die vorgesehenen Kanale einen geradlinigen Ver- 
lauf aufweisen, um sieuberhaupt durch spanabhebende 
Bearbeitung, beispielsweise durch Einbohren, herstellen 
zu kdnnen oder bei yorgegossenen Bohrungen diese 
entsprechend nacharbjeiten zu konnen. 

Aus der DE- A-32 43 377 ist es fur kleinere metallische 
Bauteile aus Stahl-, Grau- oder SpharoguB oder sonsti- 
gen GuBlegierungen bekannt, zur Herstellung von hy- 
draulischen Strdmungskanalen entsprechend kurze 
Rohrstticke in die GieBform vor dem Einbringen der 
Schmelze einzulegen and mit dem Metall entsprechend 
zu umgieBen. Die hierzu verwendeten Rohre mUssen im 
Querschnitt zweiteilig ausgebildet sein, wobei nur das 
auBere Rohr aus einfachem Stahl hergestellt sein muB, 
wahrend fur das innere Rohrteil legierter Stahl, Chrom- 
Nickel-Stahl oder ahnlich teure Werkstoffe eingesetzt 
werden. Nur so ist gewahrleistet, daB beim GieBvor- 
gang das auBere Rohrsttick ganz oder teilweise auf- 
schmilzt und so eine' stoffschltissige Verbindung zwi- 
schen dem GuBstuck und dem auBeren Rohrteil ge- 
schaffen wird und danit zugleich auch eine verbesserte 
Verbindung mit dem- inneren Rohrteil erreicht wird. 
Verformungen des inneren Rohrteils sind aber dadurch, 
daB er vor dem Schmelzen geschiitzt ist, zuverlassig 
ausgeschlossen. Der Nachteil dieser vorbekannten Kon- 
zeption besteht jedoch darin, daB hier beispielsweise 
nur kleinformatige Bauelemente, wie beispielsweise 
Achsschenkelbolzen oder dergl. in dieser Weise gefer- 
tigt werden konnen. £ei der Herstellung von Motor- 
bldcken sind jedoch eine Vielzahl derartiger Einzelrohr- 
elemente erforderlich: die vor dem GieBen in die GieB- 
form eingebracht werden miissen, und die immer nur so 
eingebracht werden kdnnen, daB nur Teile des gesamten 
Kanalsystems hierdurch gebildet werden. Damit bleibt 
weiterhin die mechanrsche Bearbeitung der verbleiben- 
den Kanale notwendig, wobei die Gefiige&nderung in 
den Obergangsbereichen zwischen den eingelegten 
Rohren und den zu bohrenden Kanalen zu einer erhebli- 
chen Beanspruchung der Bearbeitungswerkzeuge ftthrt 

Der Erfindung iiegt nun die Aufgabe zugrunde, einen 
Motorblock mit vollstandig gegossener Kanalanord- 
nung zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB geldst mit ei- 
nem aus Metall gegossenen Motorblock mit wenigstens 
einer Kanalanordnung, vorzugsweise far die Schmier- 
mittelversorgung von Lagerstellen, bei dem jeweils die 
Kanalanordnung durch ein vorgefertigtes Rohrsystem 
gebildet wird, das zuiaindest mit einem Teil seiner Ka- 
nallange von dem metallischen Werkstoff umgossen ist. 
Der besondere Vorteil dieser erfindungsgemaBen An- 
ordnung besteht darin, daB die vollstandige Kanalan- 
ordnung durch Rohre gebildet wird und zwar durch ein 
vorgefertigtes Rohrsystem. Fiir den GuBvorgang ist es 
lediglich erforderlich, ein einzelnes weiteres Bauteil in 
Form einer "Rohrspinne" bzw. "Rohrharfe" in die GuB- 



form einzulegen. Hierbei ist man in der Formgebung 
praktisch vollig frei, da das Rohrsystem mit seinen ein- 
zelnen Kanallangen nicht vollstandig in dem metalli- 
schen Werkstoff des Motorblocks zu verlaufen braucht, 
5 sondern teilweise auch durch entsprechende Hohlrau- 
me verlaufen kann, & h. also teilweise umgossen ist Ein 
derartiges vorgefertigtes Rohrsystem in Form einer 
"Rohrharfe" kann beispielsweise aus einem Hauptkanal 
bestehen, der in axialer Richtung durch den Motorblock 
io verlauf t und von dem jeweils entsprechende Teilkanale 
abzweigen, die zu den einzelnen Lagerstellen, beispiels- 
weise der Kurbelwelle, fahren. Der Hauptkanal, der 
beim Stande der Technik mit Riicksicht auf die notwen- 
dige mechanische Bearbeitung geradlinig ausgefuhrt 
is sein muB, kann auch hier beliebig geformt verlaufen, 
wobei das AnschluBende aus dem Motorblock mit einer 
vorgebbaren Lange herausgefiihrt werden kann und so- 
mit eine sehr viel groBere Freiheit far die Unterbrin- 
gung von Zusatzaggregaten, wie beispielsweise (Mfilter, 
20 Olpumpe, oder dergL im Motorraum gegeben ist Ande- 
rerseits ist es moglich, die ausmiindenden Enden der 
abzweigenden Teilkanale so an die Lagerstellen heran- 
zufiihren, daB diese, bezogen auf die vorgesehene Dreh- 
richtung der Kurbelwelle, in einem nicht belasteten Um- 
25 fangsbereich des Lagers einmiinden kdnnen. Oberra- 
schenderweise hat sich gezeigt, daB dieses vorgefertigte 
Rohrsystem, das mit einem Handgriff in die GieBform 
einlegbar ist, beim GieBen nicht zusammenfallt, wenn 
zuvor das Rohrsystem vollstandig durch ein "Einschie- 
30 Ben" mit einem flieBfahigen Giesserei forms toff, beisiels- 
weise Formsand, geftillt wird. Vorzugsweise wird hier 
ein Sand mit einem Binder vorgesehen, der unter der 
Hitzeeinwirkung des GieBvorganges verbrennt und 
dann durch Ausblasen und ggf. anschlieBendem Kugel- 
35 strahlen entfernt werden kann. Es ist hierbei moglich, 
fur einen Hauptkanal einen Auflendurchmesser von et- 
wa 10 mm vorzusehen und die zu den einzelnen Kurbel- 
wellenlagerstellen abzweigenden Teilkanale konnen ei- 
nen AuBendurchmesser von beispielsweise 6 bis 8 mm 
40 aufweisen. Oberraschend hat sich gezeigt, daB bei 
Wandstarken zwischen 0,8 bis 2 mm fiir die verwende- 
ten Rohre diese Rohre den GieBtemperaturen standhal- 
ten und nur im Bereich ihrer auBeren Oberflache an- 
schmelzen und damit formschltissig mit dem GieBwerk- 
45 stoff des Motorblocks eine Verbindung eingehen. Der 
besondere Vorteil dieser geringen Querschnitte besteht 
vor allem darin, daB bei dem fertiggestellten Motor ein 
geringes Olvolumen far diesen Bereich der Schmierung 
erforderlich ist. 
so Als Verfahren zur Herstellung eines Motorblocks der 
vorstehend bezeichneten Art mit wenigstens einer ein- 
geformten Kanalanordnung, die vorzugsweise der 
Schmiermittelverformung von Lagerstellen dient, durch 
GieBen, ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB die Ka- 
55 nalanordnung durch ein zusammenhangendes, in seinem 
vorgesehenen Verlauf vorgefertigtes Rohrsystem gebil- 
det wird, das mit einem flieBfahigen, vorzugsweise aus- 
hartbaren GieBereiformstoff gefallt wird und anschlie- 
Bend in die GieBform eingelegt und/oder teilweise ein- 
60 geformt wird, bei dem danach die nicht vom Formstoff 
der GieBform umschlossenen Teile des Rohrsystems mit 
der Metailschmelze umgossen werden und anschlieBend 
nach dem Ausformen des GuBstucks der Formstoff aus 
dem nunmehr eingegossenen Rohrsystem entfernt wird. 
55 Der Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, daB die 
gewanschte Kanalanordnung durch ein vorgeformtes, 
in seinem vorgesehenen Verlauf vorgefertigtes Rohrsy- 
stem aus einwandigen Rohren sozusagen mit einem 
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Handgriff in die GieBform eingelegt und/oder teilweise 
eingeformt werden' kann. Damit wird im Bereich des 
Herstellens der GieBereiform die Zahl der zusatzlichen 
Handgriffe fiir das Einlegen von Rohren auf ein Mini- 
mum reduziert, da : das Rohrsystem als "Rohrspinne* 5 
oder "Rohrharfe" eingelegt wird. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist hier- 
bei vorgesehen, daB das Rohrsystem aus Normalstahl, 
beispielsweise St 12-03, hergestellt ist und mit einem 
Oberzug aus einem N E-Metall versehen ist Als NE-Me- 10 
tall kommt hierbei Kupfer oder Zinn in Betracht oder 
andere geeignete NE-Metaile. Dieser NE-Metaliuber- 
zug hat fur den GieBvorgang selbst praktisch keine Be- 
deutung sondern dient lediglich dazu, ein Rosten der 
AuBenfiache des Ro?irsystems zu vermeiden. 15 

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung 
ist vorgesehen, daB die Wandstarke derjenigen Rohre 
des Rohrsystems, die vom GuBwerkstoff umschlossen 
werden, auf die groSte Wandstarke des GuBstucks im 
UmschlieBungsbereich abgestimmt ist Es hat sich hier- 20 
bei uberraschenderweise gezeigt, daB bei den hier in 
Betracht kommendeh Wandstarke n des GuBstiickes ei- 
ne Wandstarke von beispielsweise 2 mm fiir das einzug- 
ieBende Rohr ausreicht, um in Verbindung mit der 
Formstoffiillung des Rohrsystems ein volliges Durch- 25 
schmelzen wahrend des UmgieBens zu verhindern. 

In zweckmaBiger Ausgestaltung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens ist ferner vorgesehen, daB das Rohrsy- 
stem aus Teilstiicken zusammengesetzt ist, wobei die 
einzelnen Teilstucke; an ihren gegenseitigen AnschluB 30 
stellen dicht miteinander verbunden sind. Diese dichte 
Verbindung kann benpielsweise durch eine SchweiBung 
vorgenommen werden. Der Vorteil dieser Anordnung 
besteht darin, daB das Kanalsystem zuverlassig oldicht 
ist, so daB etwaige Porositaten im GuBwerkstoff nicht 35 
zu Sickerverlusten fUhren kSnnen. 

Die Erfindung wird anhand schematischer Zeichnun- 
gen eines Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. Es zei- 
gen: ) 

Fig. 1 eine schematische Aufsicht auf einen Vierzylin- 40 
dermotorblock aus GrauguB oder SphSroguB mit einer 
funffach gelagerten Kurbelwelle, 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt gem. der Linie II- II in 
Fig. 1, 

Fig. 3 eine vergrdBerte Darstellung der Einzelheit x 45 
in Fig. 2. J 

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Aufsicht auf 
einen aus GrauguB gegossenen Motorblock 1 fiir einen 
Vierzylindermotor zeigt die Zylinder 2 und die zwischen 
den einzelnen Zylindern 2 liegenden Stege 3, in denen 50 
die Lager fur die Kurbelwelle befestigt sind. Unterhalb 
der Ebene 4 am Motorblock 1 (vgl. Fig. 2) verlauft in 
einem seitlichen Vors^rung 5 fiir die Schmiermittelver- 
sorgung der Lagerstellen der Kurbelwellenlagerung ein 
Hauptkanal 6, von dem zu den einzelnen Lagerstellen 55 
zwei Kanale 7 abzweigen. Der Hauptkanal 6 und die 
abzweigenden Teilkahale 7 sind nun einstiickig als vor- 
gefertigtes Rohrsystem ausgebildet und weist hierbei 
die Form einer "Rohrharfe" auf. Wie aus der Schnittdar- 
stellung in Fig. 2 ersichtlich, verlaufen hierbei die Teilk- 60 
anale 7 nicht geradlinig zwischen dem Hauptkanal 6 und 
dem Steg 3 fur die Kurbelwellenlagerung, sondern diese 
sind gekrummt ausgefuhrt, so daB die Ausmiindung 8 
fiir die Lagerstelle bei einer vorgesehenen Drehrich- 
tung der Kurbelwelle ientsprechend dem Pfeil 9 in einen 65 
nicht belasteten Teil dis Lagers ausmiinden. Der Teilka- 
nal 7 verlauft hierbei auch teilweise auBerhalb des GuB- 
werkstoffes, wobei dieser Teil dann in den Formstoff der 
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GieBform eingebettet ist Wie Fig. 1 und Fig. 2 zeigen, 
sind die freien Enden des Rohrsystem jeweils so lang 
bemessen, daB sie aus dem fertigen GuBstuck herausra- 
gen und dementsprechend fUr den GieBvorgang in ent- 
sprechende Kernmarken in der GieBform eingelegt und 
dort gehalten werden k6nnen. 

Wie die vergrdBerte Darstellung des Bereichs x in 
Fig. 3 zeigt, sind in das Rohr des Hauptkanals 6 im Be- 
reich der Abzweigung des Teilkanals 7 jeweils Mun- 
dungslocher eingearbeitet, bei denen durch einen ent- 
sprechenden Ziehvorgang das Loch mit einem nach au- 
Ben ausgeformten Kragen 10 versehen ist Auf diesen 
Kragen 10 wird dann das entsprechend vorgeformte 
Rohr des Teilkanals 7 aufgesteckt und mit dem Rohr des 
Hauptkanals 6 dicht verschweiBt 

Fur die Rohre kann einfacher Stahl, beispielweise die 
Stahlqualitat St 12-03 verwendet werden. Als GuBwerk- 
stoff kommt hier insbesondere GG 25, SpharoguB GG 
V40 und ahnliche Werkstoff in Betracht. 

Patentanspruche 

t. Aus Metall gegossener Motorblock (I) mit we- 
nigstens einer Kanaianordnung, vorzugsweise fur 
die Schmiermittelversorgung von Lagerstellen, bei 
dem jeweils die Kanaianordnung durch ein vorge- 
fertigtes Rohrsystem (6, 7) gebildet wird, das zu- 
mindest mit einem Teil seiner Kanallangen von 
dem metallischen Werkstoff umgossen ist 

2. Verfahren zur Herstellung eines Motorblocks 
mit wenigstens einer eingeformten Kanaianord- 
nung, die vorzugsweise der Schmiermittelversor- 
gung von Lagerstellen dient, durch GieBen, bei dem 
die Kanaianordnung durch ein zusammenhangen- 
des in seinem vorgesehenen Verlauf vorgefertigtes 
Rohrsystem gebildet wird, das mit einem flieBfahi- 
gen, vorzugsweise aushartbaren GieBereiformstoff 
gefullt wird und anschlieBend in die GieBform ein- 
gelegt und/oder teilweise eingeformt wird, bei dem 
danach die nicht vom Formstoff der GieBform um- 
schlossenen Teile des Rohrsystems mit der Metall- 
schmelze umgossen werden und anschlieBend nach 
dem Aus formen des GuBstucks der Formstoff aus 
dem nunmehr eingegossenen Rohrsystem entfernt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Rohrsystem aus Normalstahl her- 
gestellt ist und mit einem Oberzug auf einem NE- 
Metall versehen ist 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wandstarke derjenigen Roh- 
re des Rohrsystems, die vom GuBwerkstoff zumin- 
dest zum Teil umschlossen werden, auf die gr6Bte 
Wandstarke des GuBstucks im UmschlieBungsbe- 
reich abgestimmt ist 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Rohrsystem aus 
Teilstiicken zusammengesetzt ist, wobei die einzel- 
nen Teilstucke an ihren gegenseitigen AnschluB 
stellen dicht miteinander verbunden sind. 
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